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Patentanspruche : 



3^ Verfahren zur Herstellung einer gepragten thermo- 

plastischen Folie und zur Perforierung der Scheitel 
der eingepragten Erhebungen, ciadurch gekennzeichnet, 
dass man 

(a) eine erwarmte, deformierbare thermoplas tische Folie 
einer mit Ernebungen versehenen Prageflache mit 
einer Vielzahl abstehender Kndpfe mit Scheitel- 
flachen, die eine erhohte Oberflache definieren, 
zufiihrt, 

(b) die thermoplastische Folie in engem Kontakt mit 
den abstehenden Knopfen der Prageflache anpasst 
unter Bildung einer gepragten Folie mit einer 
Vielzahl von Erhebungen, 

(c) die Erhebungen der Folie perforiert, indem man die 
Spitzen dieser Erhebungen zwischen den Scheitel- 
flachen der Knopfe und einer erhitzten perfor ierenden 
Flache perforiert unter Bildung von Offnungen in 

den Scheitelf lachen der Erhebungen, wobei Ausrichtung 
der Folie auf die abstehenden Knopfe und ihr Kontakt 
damit aufrecht erhalten bleiben, 

(d) die gepragte Folie bis zu einem weniger deformier- 
baren Zustand abkiihlt, wobei sie ausgerichtet auf 
und in Kontakt mit den abs&enderi Knopfen gehaiten 
wird und 

(e) die gepragte Folie von der Prageflache abnimmt. 

2„ Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 

man zum Anpassen der Folie an die Prageflache einen ersten 
Druck durch eine erste Druckwalze ausiibt, indem man die 
Folie zwischen die Oberflache einer ersten Druckwalze 
und die Pragewalze bringt- 
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Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass man nach dem Perforleren der Folie die Erhebungen 
in der Folie ein zweites Mai den abstehenden KncSpfen 
der Prageflache anpasst. 

Verfahren nach Anspruch j5, dadurch gekennzeichnet , 
dass man zur zweiten Anpassung Druck auf die aur der 
Prageflache befindliche Folie anwendet durch eine 
zweite Druckwalze, wobei man die Folie zwischen zweite 
Druckwalze und Pragewalze bringt. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichne t, 
dass die erhitzte perf orierende Flache aus einer 
federnden Hohlwalze aus Me tall besteht. 

Verfahren nach Anspruch 5> dadurch gekennzeichnet, 
dass man die Hohlwalze durch Strahlungswarme erhitzt, 
die durch einen StrahlungsteLzer im Innern der Hohl- 
walze erzeugt wird* 

Verfahren nach Anspruch 5* dadurch gekennzeichne t, 
dass die Perf orierwalze frei gegen die Prageflache 
rotiert. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass man die thermoplastische Folie vor ihrer Zu- 
fiihrung zur Prageflache erhitzt. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass man die thermoplastische Folie mindestens aus- 
gerichtet und in Kontakt mit der Umf angsf lache der 
Pragewalze halt wahrend der ersten Anpassung der 
Folie an die Erhebungen in engem Kontakt mit den 
abstehenden Knopfen der Prageflache, wahrend der 
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Perforierung der Erhebungen und der zweiten Anpassung 
der Folie in engem Kontakt mit den abstehenden Knopf en 
der Pragef lache. 

10. Vorrichtung zur Herstellung einer gepragten thermo- 

plastischen Folie und zum Ferforieren der Spitzen der 
Erhebungen, gekennzeichnet durch 

(a) Mittel zum Zufuhren einer erhitzten endlosen thermo- 
plastischen Folie, 

(b) eine mit Erhebungen versehene Pragewalze mit einer 
Vielzahl abstehender Knopfe, die eine Umf angsf lache 
um die Pragewalze definieren, 

(c) Mittel zum Anpassen der thermoplas tischen Folie 
an die abstehenden Knopfe der Pragewalze unter 
Bildung einer gepragten Folie mit einer Vielzahl 
von Erhebungen, 

(d) eine erhitzte perf orierende Flache, die die der 
Umfangsf lache der Knopfe angepasste Folie beriihrt 
unter Perforierung der Folie auf der Umf angsf lache 
und 

(e) Mittel zum Abkuhlen der gepragten Folie bis zu 
weniger def ormierbarem Zustand, wahrend diese 
ausgerichtet auf und in Kontakt mit den abstehenden 
Knopfen steht. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch 
Mittel zum Erhitzen der endlosen thermoplas tischen 
Folie . 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass <tie Mittel zum Anpassen der thermoplastischen 
Folie an die abstehenden Knopfe der Pragewalze aus 
einer ersten Druckwalze bestehen. 
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13* Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dass die erhitzte perf orierende Oberflache aus einer 
federnden Hohlwalze aus Me tall besteht. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Fsrf orierwalze durch einen Strahlungs- 
heizer in der Hohlwalze erhitzt wird. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 14, gekennzeichnet 
durch mehrere Walzen benachbart zur Perf orierwalze, 
die diese zwischen der Pragewalze und den genannten 
V/alzen halten, wobei die Perf orierwalze frei rotiert. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Erhitzer der thermoplas tischen Polie aus 
einem Mittel besteht, das einen Keissluf tstrom auf 
die Folie richtet. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die abstehenden Knopf e der Pragewalze 

aus Kegelstilmpfen in eng benachbarter Anordnung bestehen. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch ein 
zweites Mittel zur Anpassung der perforierten Folie 

an die abstehenden Knopf e der Pragewalze. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, 
dass das zweite Mittel aus einer zweiten Druckwalze 
besteht. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19 und 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass erste und zweite Druckwalze auf einem 
ersten und zweiten Rahmen rotierbar montiert sind, 
der beweglich am Hauptrahmen befestigt ist, wobei 
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erster und zweiter Rahmen auf einem ersten und zweiten 
Mittel montiert sind, so dass variierende Druckabgabe 
an die Folie durch erste und zweite Walze moglich sind. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass die V/alzen rotierbar auf einem dritten Rahmen 
montiert sind, der schwenkbar rnit dem Hauptrahmen ver- 
bunden 1st, wobei der dritte Rahmen auf ein drittes 
Mittel montiert ist derart, dass variierende Druckab- 
gabe moglich ist. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 14, gekennzeichnet durch 
ein Mittel, das die Perf orierwalze in seitlicher Aus- 
richtung auf die Prageflache der Pragewalze halt. 

2j5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
man Polyethylenf olie verwendet. 

24. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass 
die thermoplas tische Folie zunachst auf eine Temperatur 
zwischen 93 und 149 °C erhitzt wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
die federnde Hohlwalze durch einen Strahlungsheizer im 
Innern auf eine Temperatur zwischen 149 und 260 °C, 
vorzugsweise auf 246 °C erhitzt wird. 

26. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
man zusatzlich die Prageflache durch ein Kiihlmittel auf 
eine Oberf lachentemperatur von 38 bis 79 °C kuhlt. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet durch ein 
Kiihlmittel zum Abkuhlen der Oberf lache der Pragewalze 
auf eine Temperatur von 38 bis 79 °C. 
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28. Verfahren nach Anspruch 1, daciurch gekennzeichnet, dass 
die Perrorierung der Folie erfolgt, indem man eine er- 
hitzte perforierende Flache einer thermoplastischen Folie, 
die auf einer mit Erhebungen versehenen Prageflache liegt, 
mit einem Druck von 158 N/cm zufiihrt. 

29- Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichne t, 
dass die Perf orierwalze mit einem Druck von 158 N/cm 
gegen die thermoplastische Folie auf der Prageflache 
driickt als Ergebnis des durch die Zusatzwalzen ausge- 
iibten Drucks, 

30. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet , 
dass der auf die thermoplastische Folie gerichtete 
Heissluf tstrom dies 8uf eine Temperatur zwischen 93 und 
1^9 °C erhitzt. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die erste Druckwalze rotierbar auf einer Welle 
montiert ist, die gleitbar montiert ist und ein Mittel 
besitzt zur Veranderung des Drucks auf die thermo- 
plastische Folie zwischen Prageflache und erster Druck- 
walze. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
dass die zweite Druckwalze rotierbar auf einer Welle 
montiert ist, die schwenkbar an einem Rahmen befestigt 
ist und Mittel vorgesehen sind zum Verandern des auf 
die thermoplastische Folie zwischen zweiter Druckwalze 
und Prageflache ausgelibten Drucks. 
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33- Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichne t, 
dass die mehreren, der Perf orierwalze benachbarten 
Walzen rotierbar auf Wellen montiert sind, die schwenk- 
bar an einem Rahmen tefestigt sind, mit Mitteln zum 
Verandem des liber die mehreren Walzen auf die Per- 
f orierwalze ausgeiibten Drucks. 

34. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass 
der erste Druck auf die Polie 613 N/cm betragt, 

35. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, 
dass das erste Mittel zum Verandem des Drucks auf 
die erste Druckwalze einen Druck von 613 N/cm auf die 
thermoplastische Folie ausiibt. 

36- Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
beim zweiten Anpassen der Folie ein Druck von 560 N/cm 
durch die zweite Druckwalze auf die gepragte thermor 
plastische Folie auf der Prageflache ausgeubt wird. 

37. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, 
dass das zweite Mittel zum Verandem des Drucks auf 
die thermoplastische Folie durch die zveite Druckwalze 
560 N/cm auf die auf der Prageflache liegende thermo- 
plastische Folie ausiibt. 
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Vorrichtung und Verfahren gemass der Erfindung betreffen 
das Einpressen kegelf drmiger Erhebungen in eine thermo- 
plastische Polie und das Durchlochern der Spitze jedes 
Kegels. Die so gepragte und perforierte thermoplastische 
Folie kann als Trennschicht dienen, die den Durchgang von 
FlUssigkeit in einer Richtung erlaubt, in der Gegenrichtung 
Jedoch verhindert, und die Dampf in beiden Richtungen passieren 
lasst. 

Bei der Hers te Hung der gepragten und perforierten Folie 
1st es wesentlich, dass die Perforierung oder Durchlocherung 
an der Spitze Jedes Kegels erfolgt und dass die einge press te 
Kegelf orm von der Folie aufrecht erhalten wird. Es ist die 
Trichterform Jedes Kegels, die die bevorzugte Kapillarvirkung 
verursacht, die einer Fliissigkeit den Durchgang durch die 
durchlocherte Kegelspitze in einer Richtung ermSglicht, Je- 
doch den Fltlssigkeitsdurchtritt durch den durchlocherten 
Kegel in der anderen Richtung verhindert. Die Pragung zeigt 
einen abnehmenden Querschnitt ausgehend von der Basis der 
Erhebung in Richtung auf die Spitze mit der Perforierung. 

Der Stand der Technik zeigt zahlreiche Vorrichtungen und 
Verfahren zum Perforieren oder Pragen einer thermoplastischen 
Folie, Zum Beispiel offenbaren die US-PSS 3 214 795 und 
5 2^2 488 eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Perforieren 
einer thermoplastischen Bahn, wobei diese zwischen einer 
Walze mit dem Muster und einer beheizten Walze hindurchge- 
fUhrt wird. Beschrieben wird auch eine Vorrichtung, bei 
der Pragewalze und Druckwalze beheizt sind. Ein volls tandiger 
Kontakt wird zwischen dem Walzenspalt der Druckwalze und 
der Pragewalze durch Verwendung einer starren Druckwalze 
auf rechterhalten, die auf einen Anlenkzapfen montiert ist, 
und eine Kolbenanordnung, die den durch die Druckwalze auf 
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die Pragewalze applizierten Druck variiert. 



Die US-PS 3 560 601 offenbart ein Verfahren zum Pragen und 
Perforieren einer thermoplastischen Polie mit textiler 
Unterlage. Beschrieben wird ein zweistufiges Verfahren, 
in welchem das Material zunachst gepragt wird, indem man 
es zwischen den Walzenspalt zwischen einer mit Stiften ver- 
sehenen PrSgewalze und einer Druckwalze leitet, wobei das 
Material gepragt, aber nicht perforiert wird- In der zweiten 
Stufe wird das Material perforiert, indem man heisse Gase 
durch die beim Pragen entstandenen geschwachten Partien 
der Polie blast, wobei ein perforiertes Material entsteht. 

Die US-PS 3 707 102 offenbart eine Polienperf oriermaschine, 
bei welcher die Folie liber die Perf orierwalze geflihrt wird, 
die mit einer Vielzahl heisser Dome ausgestattet isc, welche 
die Polie perforieren. Die Perf orierwalze hat eine im allge- 
melnen kalte Aussenflache und zeigt Offnungen, die die er- 
hitzten Dorne aufnehmen. Der Kontakt mit den erhitzten Dornen 
erzeugt die Perf orierungen in der Folie. 

Die US-PS 3 950 480 offenbart ein Verfaferen zum Pragen einer 
Plastikf olie, wobei eine Bahn aus thermoplastischem Material 
beim Hindurchlaufen zwischen zwei Erhitzern indirekt erhitzt 
und anschliessend dem Walzenspalt einer Pragewalze und einer 
Druckwalze zugefilhrt wird. Beim Durchgang durch den Walzenspalt 
zwischen Pragewalze und Druckwalze erfolgt die Pragung. 

Die CA-PS 664 640 offenbart ein Verfahren zum Pragen einer 
Vinylfolie auf textiler Unterlage, wobei die Vinylschicht 
in ein erhitztes f ortlauf endes Drahtpolster gepresst wird. 
Die Defensive Publication 544 271 offenbart ein Verfahren 
zur Erzeugung eines mit Offnungen versehenen vliesartigen 
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Gebildes aus einer Faserbahn. Die Faserbahn gelangt durch 
den Walzenspalt zwischen einer pragenden Plache mit Er- 
hebungen und einer elastischen Oberflache, wobei mindestens 
eine von beiden beheizt ist. Die Erhebungen auf der Prage- 
flache sind langliche Metalldrahte, Der Kontakt der thermo- 
plastischen Polie mit den Erhebungen in einer beheizten Um- 
gebung verursacht das Schmelzen der thermoplastischen Pasern 
und deren Extrusion weg von den Erhebungen unter Ausbildung 
einer Polie mit langen Perforierungen und Ssenartigen Formen 
um Jede Ferforierung. Das Folienmaterial wird dann gestreckt, 
wobei die 13nglichen Schlitze kreisformig werden. 

Keine der genannten Fatentschrif ten offenbart ein Verfahren 
zur Erzeugung einer gepragten und perforierten thermoplastischen 
Bahn mit eingeprSgten Kegeln, bei der die Perforierungen sich 
genau in der Spitze jedes Kegels befinden. Ferner geht eine 
Methode zum Perforieren und Pragen einer Folie unter Verwen- 
dung einer Metallwalze mit dem Muster, die mit einer elasti- 
schen flexiblen Heizwalze zusammenarbeitet, aus dem Stand der 
TechniJc nicht hervor. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
thermoplastischen Folie mit Erhebungen, deren Spitzen per- 
foriert sind. Das resultierende Produkt kann verwendet werden 
zusammen mit Absorptionsmitteln unter Erzeugung einer Absor- 
biervorrichtung, in welcher sich die geprSgte und perforierte 
thermoplastische Folie benachbart zum Absaptionsmaterial be- 
f indet, wobei die eingepragten Kegel in das Absorptionsmaterial 
ragen. Die perforierte Folie bietet der zu absorbierenden 
FlUssigkeit Kapillaren mit abnehmendem Querschnitt an, die 
durch Kapillarwirkung FlUssigkeit in das Absorptionsmaterial 
Ziehen. 
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Die Erfindung lehrt eine neue Methode zum Perforieren und 
Pragen thermoplastischer Folien ohne Verwendung eines Vakuums. 
Das Vermeiden von Vakuum spart betrachtliche Snergiemengen . 

Ziel der Erfindung ist die Berei ts tellung eines Verfahrens 
und einer Methode zur Herstellung thermoplastischer Folien 
mit einer Vielzahl kegelf ormiger Erhebungen mit perforierten 
Spitzen, wobei die kegelf ormigen Pragungen Plussigkeit leicht 
in einer Richtung passieren lassen, jedoch nicht in der Gegen- 
richtung. 

Weiteres Ziel der Erfindung ist die Bereits tellung eines Ver- 
fahrens und einer Methode zur Herstellung thermoplastischer 
Folienbahnen mit einer Vielzahl kegelf ormiger Erhebungen mit 
perforierten Spitzen, die Kapillarwirkung ausliben und den 
Durchfluss in einer Richtung durch die thermoplas tische Folie 
begilnstigen, in der anderen Richtung unterbinden und gleich- 
zeitig Dampf durch die Erhebungen hindurchgehen lessen. 

Weiteres Ziel der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung 
einer gepragten thermoplastischen Folie mit perforierten Kegel- 
spitzen, bei dem eine erhitzte, def ormierbare Plastikfolie 
einer mit Erhebungen versehenen Prageflache zugefiihrt wird, 
wobei diese eine Vielzahl abstehender Knopfe aufweist mit 
Scheitelpunkten, die eine erhohte Oberflache begrenzen, und man 
die thermoplas tische Folie in engen Kontakt mit den abstehenden 
Knopfen bringt unter Bildung einer gepragten Folie mit einer 
Vielzahl von aingepragten Erhebungen. Die Erhebungen werden 
dann perforiert, indem man die Spitzen der eingepragten Er- 
hebungen zwischen die Schei telpunkte der Knopfe der Pragewalze 
und eine erhitzte Berf orierwalze press t, wahrend man die Folie 
in Kontakt mit der Prageflache halt. Sie wird dann bis zu 
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weniger def ormierbarem Zustand abgekiihlt, wobei sie weiterhin 
in Stellung vind in Kontakt mit den abstehenden Knopfen bleibt. 
Dann wird die gepragte Folie von der Pragefliche abgenommen. 

Das erfindungsgemasse Verfahren zeigt ferner die Stufe, in der 
di ^ erforieren df. olie den abstehenden Knopfen auf der Prage- 
fliiche angepasst wird erst-malig vbr der Perforierung und 
ein zweites Mai, nachdem die Spitzen der Erhebungen in der 
Folie perforiert worden sind. Das erfindungsgemasse Verfahren 
lehrt, dass die thermoplastische Folie der Pragewalze ange- 
passt wird, indem man sie durch den Walzenspalt zwischen der 
Pragewalze und einer ersten Druckwalze vor der Perforierung 
hindurchfuhrt. Nach der Perforierung, immer noch in engem 
Kontakt mit der Pragewalze, gelangt die Folie durch den Walzen- 
spalt zwischen der zweiten Druckwalze und der Pragewalze, 
urn zum zweiten Mai gepragt zu werden. 

Das erfindungsgemasse Verfahren lehrt die Perforierung der 
Erhebungen in der Folie durch Kontakt mit einer erhitzten 
perforierenden Oberflache einer federnden Hohlwalze aus Metall, 
wobei die Hohlwalze durch einen Strahlungsheizer beheizt wird, 
der sich in der federnden Metallwalze befindet. 

Die erfindungsgemasse Vorrichtung, die eine gepragte thermo- 
plastische Folie erzeugt und die Spitzen der Pragungen per- 
foriert, besitzt Mittel zur Zufiihrung einer endlosen thermo- 
plastischen Folie und ein Mittel zum Erhitzen der thermo- 
plastischen Folie auf def ormierbaren Zustand. Eine Pragewalze 
mit Erhebungen mit einer Vielzahl abstehender KnSpfe, die 
eine zylindrische Umfangsf 1 ache def inieren^nd ein Mittel zum 
Anpassen der thermopla&ischen Folie an die abstehenden KnSpfe 
auf der Pragewalze erzeugen eine gepragte Folie mit einer 
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Vielzahl von Erhebungen. Eine relativ federnde, beheizte 
Perf orierwaize, die in Stellung gegen die Erhebungen auf- 
weisende Pragewalze gehalten wird, bildet einen Walzenspalt 
mit der zylindrischen Umf angsf lache der Pragewalze unter 
Perforierung der Spitzen der Erhebungen. Ferner gibt es ein 
Mittel zum Abkiihlen der gepragten Folie bis zu weniger de- 
formierbarem Zustand. 

Die erf indungsgemasse Vorrichtung umfasst ein erstes und 

zweites Mittel zum Anpassen der perforierten thermoplas tischen 

Folie an die Erhebungen der Pragewalze vor der Perforierung 

der Erhebungen ±n der Folie und nach der Perforierung, um 
auxrecnt 

die Pragung/zu erhalten. 

In der erf indungsgemassen Vorrichtung sind erstes und zweites 
Mittel zum Anpassen der Folie an die Oberflache der Pragewalze 
eine erste und eine zweite Druckwalze. 

Bei der erf indungsgemassen Vorrichtung umfasst die erhitzte 
perf orierende Flache eine federnde hohle Perf orierwaize, die 
einen Walzenspalt mit defc, Pragewalze bildet, wobei eine ther- 
moplastische Folie durch diesen Spalt geflihrt wird. 

Die Hohlwalze wird gegen die Pragewalze gedruckt, so dass 
Kontakt mit der Folie iiber die Breite der Pragewalze ent- 
steht zwecks Perforierung der Spitzen der Erhebungen. 

Eine bevorzugte Ausf uhrungsf orm der Erfindung ist aus den 
Zeichnungen ersichtlich. 

Figur 1 zeigt einen Schnitt durch die bevorzugte Ausfuhrungs- 
form der erf indungsgemassen Vorrichtung. 

Figur 2 zeigt in Vergrosserung eine Ansicht des erhabenen Prage- 
musters auf der Pragewalze. 
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Figur 3 zeigt einen Schnitt durch das Pragemuster entlang 
der Linie 3~3 gemass Figur 2. 

Figur 4 zeigt eine Ansicht des erf indungsgemass verwendeten 
Erhitzers. 

Figur 5 ist eine f otographische Draufsicht auf das erfindungs 
gemasse Produkt in 36-f acher Vergrosserung. 

Figur 6 zeigt einen Querschnitt entsprechend der Linie 6-6 
gemass Figur 5 und 

Figur 7 zeigt einen Querschnitt entsprechend der Linie 7-7 
von Figur 5- 



In der folgenden Beschreibung bevorzugter Ausf Uh rungs formen 

der Erfindung werden die nach heutigem Stand besten Formen 

von Verfahren und Vorrichtung dargestellt; damit wird jedoch 

der Rahmen der Erfindung nicht auf die detailliert beschrie- 

dies 

bene Ausf uh rungs form beschrankt, erf olgt nur durch die An- 
spriiche . 

Figur 1 zeigt ein Beispiel einer Vorrichtung zur Herstellung 
der gepragten und perf orierten Folie. Alle Elemente der Vor- 
richtung sind an einein Hauptrahirien konventioneller Bauart be- 
festigt, der zur klareren Darstellung weggelassen wurde. Eine 
Folie 10 wird einer Vorratss telle 11 entnommen, hier einer 
Abw ickelwalze, und iiber die FUhrungsrolle 12 abgewickelt und 
zur Pragewalze 13 gefuhrt- Die Folie 10 wird vor dem Kontakt 
mit der Pragewalze 13 durch einen Erhitzer 14 erhitzt und dann 
in innigen Kontakt mit der rotierenden Pragewalze 13 gebracht. 
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Eine erste Druckwalze 15* benachbart zur Pragewalze 13* 

und 

steht in Kontakt mit der Folie 10 bewirkt Druck auf die 
Folie 10, urn diese in innigen Kontakt mit der Prageflache 
16 der Pragewalze 13 zu bringen und den abstehenden Knopf en 
auf der Prageflache 16 der Pragewalze 13 anzupassen. Die 
Folie 10 wird durch die Drehung der Pragewalze 13 bei innigern 
Kontakt mit der Prageflache 16 vorwarts bewegt. V/ahrend die 
Folie noch in Kontakt mit der Prageflache 16 ist, berlihrt 
eine Perf orierwalze 17 die Folie an ihren erhohten Teilen, 
die beim Anpassen an die Oberflache 16 der Walze 13 ent- 
standen sind, unter Perforierung der Spitzen der Erhebungen 
in der Folie. Die Folie 10 bleibt in Kontakt mit der Prage- 
flache^, indem sie mit der Pragewalze rotiert, und eine 
zweite Druckwalze 18 berlihrt die der Pragev/alze 13 auftegende 
Folie 10 und bewirkt, dass die perforierte Folie sich den 
abstehenden Knbpfen in der Prageflache 16 der Pragewalze 13 
anpasst. Die Folie 10 wird uber die Fuhrungswalze 19 von 
der Pragewalze 13 abgezogen und gelangt zur Lagerung. 

Die nach dem erf indungsgemassen Verfahren und mit der be- 
schriebenen Vorrichtung hergestellte Folie ist Polyethylen- 
folie, Hersteller VisQueen Division, Ethyl Corporation, Baton 
Rouge, Louisiana, In der Vorrichtung gemass Figur 1 besitzt 
die Folie eine Dicke von 0,025 mm und eine Breite von 305 mm. 
Wahrend das beschriebene Beispiel Polyethylen verwendet, kdnnen 
Verfahren und Vorriclatung gemass der Erfindung auch auf andere 
thermoplastische Folien oder Filme angewandt werden. 

Die Lagerhaltung 11 fur die Folie ist eine Abw- ickelwalze, 
die Folie wird durch Oberf lachenspannung abgewickelt mit der 
Abwicklungsspannung von etwa 0,44 - 3, IN Spannung uber die 
gan ze Fo 1 ien bre i t e . 
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Der Erhitzer 14 umfasst He issluf tdusen. Die DUse enthalt 
eine untere Kammer 20 und eine obere Kammer 21 (siehe 
Figur 4) aus diinnem nicht-ros tendem Stahlblech. Die untere 
Kammer 20 1st konisch und bildet einen Schlitz 22 mit einer 
Breite von etwa 2,5 nun und einer Lange von 505 mm. Der Er- 
hitzer 14 ist derart montiert, dass die Breite des Schlitzes 
22 vorzugsweise die gesamte Breite der Folie 10 uberstreicht . 
Die obere Kammer 21 hat Offnungen fiir elektrische Heizer 2J, 
die die durch den Schlitz 22 zu blasende Luft erhitzen. Die 
elektrischen Heizer sind mit 6 kW mit 240 V ausgelegt zum 
Erhitzen von Luft auf maximal 650 °C Sie werden hergestellt 
von der GTE Sy lvania Emmissive Products, Exeter, New Hampshire. 
Die Luf ttemperatur wird durch die Thermoelemente 24 in der 
unteren Kammer 20 und Spannungskontrollen (nicht gezeigt) 
gesteuert. Die Erhitzer geben etwa 1,28 nr 5 Luf t/Stutie/cm Schlitz - 
lange ab von einer Temperatur, die typischerweise auf 182 °C 
eingeregelt ist- Der Schlitz 22 der DUse befindet sich etwa 
13 bis 25 mm oberhalb der thermoplastischen Folie, wie in 
Figur 1 gezeigt. 

Nach dem Erhitzen wird die Folie in engen Kontakt mit der 
Prageflache 16 der Pragewalze 13 gebracht. Die Pragewalze 15 
rotiert im Uhrzeigersinn urn die Drehachse 25 und zieht die 
Folie 10 mit sich. Die Pragewalze 15 wird durch konventionelle 
Mittel (nicht gezeigt) angetrieben . 

Die Prageflache 16 ist eine Erhebungen aufweisende Flache mit 
einer Vielzahl Prageknopf en, die aus eng nebeneinander ange- 
ordneten Stumpfkegeln 26 bestehen. V/ie aus Figur 2 ersichtlich, 
sind die Kegel 26 eng nebeneinander angeordnet, wobei das 
Zentrum Jedes Kegelstumpfs ein gleichschenkliges Dreieck mit 
anderen Zentren benachbarter Kegel bildet mit einer LSnge A 
von 1,02 mm und einem Winkel B von jeweils 60°. Figur 5 zeigt 
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einen Querschnitt durch die Prageflache 16 entlang der 
Linie 3-3 von Figur 2. Wie aus Figur 3 ersichtlich, besitzen 
die Kegelstumpfe 26 einen Basisdurchmesser C von 1,02 mm 
und einen oberen Durchmesser D von 0,25 mm, einen Neigungs- 
winkel E von 90° U eine Konushohe F von 0,38 mm. Die Prage- 
walze 13 besitzt etwa 217 ^20 Erhebungen auf ihrer Flache. 
Die gbenen Schei telf lachen 26a der Kegelstumpfe 26 bilden 
eine aussere Umf angsf li? r che der Prngewalze 13 mit einem 
Aussendurchmesser von 203,96 mm, wahrend der Walzendurch- 
messer,gemessen an den Basen der Kegelstumpfe, 203,20 mm 
betragt. Wahrend der Schnitt Kegelstumpfe als abstehende 
Knopf e der Prageflache zeigt, kann der Fachmann selbstver- 
standlich auch andere Formen fur die abstehenden Prageknbpfe 
wahlen . 

Die Pragewalze 13 ist ein Hohlzylinder aus Stahl mit einem 
Innenraum 27 und einer Wasserleitung 28 durch die Achse 25 
zum Hindurchleiten von Wasser durch die Pragewalze 13, was 
die Kuhlung der Walzenoberf lache erleichtert- Die Stahlwalze 
besteht aus Stahl Nr. 4142, gehartet entsprechend der Rockwell- 
Skala.C 58. Gemass einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm besitzt 
die Pragewalze 13 einen Aussendurchmesser von 203*96 mm, 
einen Innendurchmesser von 130 mm, eine Walzenbreite von 
330 mm und eine Breite der Prageflache 16 von 304 mm. Eine 
Stahlwalze mit Prageflache aus enggepackten Kegeln kann 
vcn der Inta-Roto Inc., Richmond, Virginia, bezogen werden. 
Die Prageflache mit der Vielzahl eng|benachbarter Kegel 
muss auf die aussere Zylinderf lache verbracht werden zur 
Erzeugung eines Pragemusters aus Kegels tumpf en mit den 
vorstehend angegebenen Abmessungen. 

Die Pragewalze 13 wird uber eine Ketten transmission von 
einem 0,37 kW -Gleichs trommotor veranderbarer Geschwindigkei t 
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getrieben. Die Oberf lachengeschwindigkeit der Pragewalze 13 
betragt 15,7 cm/Sek. Die Druckwalzen 15 und l8 und die 
Perf orierwalze 17 werden durch die Reibung rotiert, die 
aus dem Kontakt mit der Pragewalze 13 entsteht- Die Prage- 
walze 13 kann vor dem Kontakt mit der Folie mit Silikonol 
bespruht werden, urn die Ablosung der Folie von der Walze 
nach der Perforierung zu erleichtern. 

Die erste Druckwalze 15 ist ein mit Silikonkautschuk be- 
schichteter Stahlzylinder, der urn die Achse 29 rotiert, 
die im Lager 30 ruht. Zur klareren Darstellung wird nur 
eine Seite der Vorrichtung gezeigt und nur ein Paar der 
betreffenden, an jede Walze montierten Mechanismen. Die 
Lager 30 sind gleitbar in Kanalen 31 angeordnet und konnen 
in den Kanalen 31 durch Druckzylinder 32 bewegt werden. 
Die Druckzylinder 32 konnen verwendet werden zum Einstellen 
der Stellung der Lager 30 und damit des auf die Folie 10 
ausgeubten Drucks am Walzenspalt zwischen Druckwalze 15 
und Pragewalze 13. Die Druckwalze 15 besteht aus kaltge- 
walztem Stahl und besitzt einen Elas tomeruberzug 33 aus 
Silikonkautschuk mit einer Harte von 50 Durometer auf der 
A-Skala. Die erste Druckwalze 15 besitzt eine Silikonkautschuk- 
beschichtung 33 mit einem Aussendurchmesser von 203 nim, 
appliziert auf einen Stahlzylinder mit einem Aussendurch- 
messer von 190 mm und einem Innendurchmesser von 140 mm 
und einey Walzenbreite von 3Sl mm. Die Breite der Silikon- 
kautschukschicht 33 auf dem Zy Under betragt 330 mm. 

Die erste Druckwalze 15 dient dazu, die durch Erhitzung 
erweichte Folie 10 gegen die Prageflache 16 zu drlicken, 
wo sie ein Pragemuster erhalt, das der Prageflache 16 
entspricht. Die Pragef 1 :che 16 bev/irkt, dass die Folie 
eine Vielzahl Erhebungen in Form von Kegels tiimpfen erhalt, 
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die sich Uber die gesarnte Folienbreite erstrecken. 

Nachdem die Folie auf der Prageflh'che der Pr^gewalze 13 
gepregt wurde und die Form der Kegels tiimpfe 26 der Prage- 
flc-che 16 angenommen hat, wird sie mit der Aussenf l : iche 17a 
der Perf orierwalze 17 in Beriihrung gebracht, urn jede Er- 
hebung der Folie im Bereich der Schni ttf lliche 26a jedes 
Konus zu durchstechen. Die Perf orierwalze 17 ist eine 
Hohlwalze aus Stahl, der i_nnen und aussen geglattet ist. 
Die Walze besteht aus Stahlrohr Nr. 4130, geftSrtet bis zur 
Rockwell -Harte Skala C-35- Die Perf orierwalze besitzt 
einen Aussendurchmesser von 102 nm, eine Wanddicke von 
4,06 mm und eine Lange von 254 mm. Die Innenwand der 
Perf orierwalze ist geschwarzt, urn erhbhte Warmeabsorption 
zu ermoglichen. 

In der Perf orierwalze 17 erstreckt sich uber die gesarnte 
Lange ein Erhitzer 34. Der Erhitzer 34 besteht aus einer 
Inf rarot-Quarzlampe , die die Walze auf eine Temperatur 
von 149 bis 260 °C erhitzt. 

Die Perf orierwalze 17 rotiert frei ohne Achse und wird 
gegen die Pragewalze gepresst und festgehalten durch zwei 
feststehende Walzen 35 und 36. Die Walze 35 ist auf die 
Achse 37, Walze 36 auf die Achse 38 montiert, die Achsen 
37 und 38 sind an den Rahrnen 39 befestigt. Die Rahmen 39 
sind drehbar an den Hauptrahmen montiert uber den Zapfen 40, 
so dass sie sich urn den Zapfen 40 drehen, urn Druck auf die 
Perf orierwalze 17 auszuuben. An dem dem Zapfen 40 entgegen- 
gesetzten Ende des Rahmens 39 sind zwei Druckzylinder 4l 
angebracht, die ebenfalls am Hauptrahmen befestigt sind. 
Die Druckzylinder 4l sind einstellbar zwecks Variierung 
des Drucks, der auf die Perf or ierwalze 17 durch die festen 
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Walzen 35 und 36 ausgeUbt wird und damit zur Variierung 
des Drucks, der durch die Paf orierwalze 17 auf die Folie 
auf der Pragewalze 13 ausgeubt wird. Die Perforierwalze 17 
rotiert frei und wird nicht durch eine Achse oder der- 
gleichen getragen. Die Perforierwalze 17 wird auf die 
Pragewalze 13 ausgerichtet gehalten durch zwei Exzenter- 
rollen (nicht gezeigt), die dielcheenenden der Walze be- 
rtthren. 

Die perforierwalze ist eine federnde, flexible Walze mit 
einer Wanddicke, die so berechnet ist, dass sie entsprechend 
nachgibt, um Uber die gesamte Lange Kontakt rait der Folie 10 
auf der Prageflache 16 der Pragewalze 13 auf rechtzuerhalten. 
Die Perforierwalze muss die Pragewalze Uber die gesamte 
Breite berUhren, damit die Folie Uber die gesamte Breite, 
die von Interesse ist, perforiert wird. Es wurde gefunden. 
dass bei Anlegen einer Belastung von 158 N/cm an die Per- 
forierwalze 17 Uber die Walzen 35 und 36 mit Hilfe der 
Zylinder 41 Kontakt mit der Pragewalze 13 Uber die Gesamt- 
breite erzielt wird und ein Nachgeben der Perforierwalze 17 
von etwa 0, 18 mm erfolgt. 

Der Kontakt zwischen der erhitzten Aussenflache der Per- 
forierwalze 17 mit der gepragten Folie auf den Schnittf lachen 
26a der KegelstUrapfe 26 der Prageflache 16 erzeugt Lbcher 
oder Perforationen in der Folie im Bereich der Schnittf lache 
26a der Kegel im Walzenspalt zwischen Pragewalze 13 und 
Perforierwalze 17 • 

Nachdem die Folie durch die Perforierwalze 17 perforiert 
wird, bleibt sie ausgerichtet und in Kontakt mit der Prage- 
flache 16 der Pragewalze 13 bei deren weiterer Rotation. 
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Die Folie wird mit einer zweiten Druclc^alze l8 in Beriihrung 



uber die Kegelsttimpfe 26 der Prageflache 16, um sie der 
Prageflache anzupassen und sicherzustellen, dass allfallige 
Restspeicherung in der thermoplas tischen Folie nicht dazu 
geftihrt hat, dass die Folie ihre Pragung wahrend des Per- 
f orierens verliert • 

Die zweite Druckwalze 18 ist eine Hohlwalze aus Aluminium 
rait Naben 42, die an die Walzenenden angeschweiss t und auf 
die Welle 43 montiert sind. Die Walze 18 besitzt einen 
Silikonkautschuk-'Jberzug 44. Die Welle 43 wird durch Lager 
gehalten, die mit schwenkbaren Teilen 45 verbunden sind. 
Die Teile 45 sind schwenkbar am Hauptrahmen befestigt liber 
Zapfen 46 an einem Ende jedes Teils 45 und durch Druckzylinder 
47, die mit den Teilen 45 Liber Zapfen 48 am anderen Ende 
befestigt sind. Die Zylinder 47 sind am Hauptrahmen befestigt. 
Die Druckzylinder 47 sind einstellbar zur Bewegung des 
schwenkbaren Teils 45 und der Walze 18 in Richtung auf die 
Folie 10, die sich noch in Ausrichtung und Kontakt mit der 
Prageflache 16 der Pragewalze 13 befindet. Durch Einstellen 
der Druckzylinder 47 kann die Druckwalze 18 auf die Folie 10 
gepresst werden, um zu bewirken, dass diese sich der Prage- 
flache 16 der Pragewalze 13 anpasst. 

Die zweite Druckwalze 18 besteht aus Aluminiumlegierung mit 
einem Uberzug 44 aus Sil ikonkautschuk der Harte 50 Durometer 
auf der A-Skala. Die Alurniniurnwalze besitzt einen Aussen- 
durchmesser von 114 mm, einen Innendurchmesser von 89 mm, 
die Schicht aus Silikonkautschuk hat einen Aussendurchmesser 
von etwa 127 mm und die Breite sowohl der Walze als auch 
ihres **berzugs cetragt 254 mm, Wahrend des Eetriebs beruhrt 



gebracht • 



Die zweite Druu^uize ±8 drLicicc die Folie zurucK 
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die Druckwalze 18 die Polie 10 direkt und wird durch den 
Reibungskontakt mit der Folie 10 auf der PrSgewalze 1? an- 
getrieben. 

Nach einer zweiten Pragung der Folie durch die Druckwalze 18 
wird sie von der Pragewalze 13 liber die Fuhrungswalze 19 
in gepragtem Zustand abgewickelt. 

Beim erf indungsgemassen Verfahren wird die Folie 10 von 
einer Lagerstelle 11 abgewickelt und gelangt unter den 
Schlitz 22 des Erhitzers 14. Der Erhitzer IK berUhrt die 
thermoplastische Folie 10 mit Heissluft zwecks Vorerhitzung 
auf 92 bis 1^9 °C. Dann wird die Folie durch Druckanwendung 
mittels der Druckwalze 15 auf die Prageflache 16 der Prage- 
walze 13 gedriickt. Die hydrilischen Zylinder 32 Uben eine 
Kraft von etwa 20 460 N uber die Druckwalze 15 auf die 
Folie auf der Prageflache 16 aus. Die Kontaktlange des 

Walzenspalts zwischen Druckwalze 15 und Pragewalze 13 be- 
tragt 330 mm und die resul tierende spezifische Belastung 
somit 613 N/cm. 

Der Druck der Druckwalze 15 bringt die Folie in engen Kontakt 
mit den abstehenden Knopfen der Prageflache 16 und passt sie 
diesen an. Das in der Pragewalze 13 zirkulierende Wasser 
halt die Temperatur der Umfangsf lache der Prageflache 16 
zwischen 38 und 79 ^C. Wo die Folie sich in engem Kontakt 
mit der Prageflache 16 befindet, bleibt sie praktisch bei 
der Temperatur der ausseren Prageflache 16, dies uber den 
ganzen Weg, den sie im Kontakt mit der Prageflache 16 zu- 
rllcklegt. 

Die Temperatur der Folie 10 steigt beim Kontakt mit der 
Perforierwalze 17 plotzlich auf einen hoheren Wert an. 
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Sobald die Folie sich in der Nahe der Perf orierwalze bewegt, 
wird sie durch strahlungswKinie aus der Perf orierwalze 17 
erhitzt und ihre Temperatur steigt iiber die Oberf l*.chen- 
temperatur der Pragewalze wahrend der, Einfluss der Infrarot- 
strahlung aus der Perf orierwalze 17- 

Sobald die Folie der PrSgef lache 16 durch den von der Druck- 
walze 15 ausgeiibten Druck angepasst wurde, rotiert sie mit 
der Pragewalze 13 durch den Beruhrungsppalt mit der Per- 
forierwalze 17- Die Perf orierwalze 17 wird durch einen 
Innenerhitzer 34 beheizt, der aus einer Quarzlampe besteht, 
die die Kontaktflache der Perf orierwalze 17 auf eine Tem- 
peratur zwischen 149 und 260, und vorzugsweise auf eine 
Temperatur von 246 °C erhitzt. Die Perf orierwalze 17 wird 
gegen die auf der Pragewalze 13 befindliche Folie gepresst 
durch die Wirkung von Luf tzylindern 4l, die den Raluaen 39 
schwenken und Uber die V/alzen 35 und J>6 Druck auf Perforier- 
walze ausUben. Die gesamte Kraft, die angewandt wird zum 
Anpressen der Perf orierwalze 17 gegen die Pragewalze 13 
betragt etwa 4 000 N, und die Kontaktliinge zwischen den 
beiden Walzen belauft sich auf 254 mm, was eine spezifische 
Belastung von 158 N/cm ergibt. Der durch die Perf orierwalze 
auf die auf der Pragefl?lche 16 befindliche Folie ausgetibte 
Druck drUckt das Folienmaterial aus dem Kontaktbereich 
zwischen Perf orierwalze 17 und den ebenen Flachen 26a 
der KegelstUmpfe 26 auf der Prageflache 16 weg. Das aus 
den lochfbrmigen Bereichen extrudierte Material bildet 
einen Bsenartigen Verstarkungsring urn jede Perf orierung. 

In Bereichen, die nahe, aber nicht in Kontakt mit der 
Perforierwalze stehen, wird die Folie 10 aufgrund der Ab- 
strahlung der Oberflache der Perforierwalze 17 erhitzt. 
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D a einiee thermoplastische Folien speichern, kann diese 
WSrme dazu fuhren, dass sicn das S eprSgte Material in die 
glatte Form zuriickverwandel t und die Pragung verliert. 
Wegen dieser Speicherung 1st es vorteilhaft, die Folie 
einer zweiten Druckkraft auszusetzen, die erneute Anpassung 
an die Prageflache 16 bewirkt. 

Nach Verlassen des Walzen spalts zwischen Pragewalze 13 
und Perforierwalze 17 rotiert die Folie 10 mit der Prage- 
walze zu einem Walzenspalt zwischen einer zweiten Druck- 
walze 18 und der Pragewalze 13- Am Spalt zwischen der zweiten 
Druckwalze l8 und der Pragewalze 1? wird Druck auf die 
Walze 18 durch Druckzylinder 47 und den schwenkbaren Rahmen 
45 ausgeiibt, um zu bewirken, dass die Folie 10 in engem 
Kontakt mit der Prageflache 16 gepragt wird. Die Silikon- 
kautschuk-Oberflache 44 der Druckwalze l8 bewirkt, dass 
die Folie erneut die Form der Kegelstiimpf e 26 der Prage- 
flache 16 annimmt. Die Druckzylinder 47 uben elne Gesamt- 
kraft von etwa 14 230 N auf die Druckwalze l8 Uber die 
Kontaktlange zwischen Walze 13 und Druckwalze l8 von etwa 
254 mm aus. Dies entspricht einer spezifischen Belastung 
durch die zweite Druckwalze l8 auf die Folie 10 von etwa 
560 N/cm. Die zweite PrMgestufe bewirkt, dass die Folie 10 
sich der Prageflache 16 der Pragewalze 13 anpasst und emeut 
die Form von Kegels tumpf en 26 annimmt. 

Nach Verlassen des Walzenspaltes zwischen zweiter Druckwalze 
18 und Pragewalze 13 gelangt die Folie 10 Uber die FUhrungs- 
rolle 19 und wird auf eine Aufwickelrolle gewickelt (nicht 
gezeigt). Sobald die Folie die Oberflache der Pragewalze 13 
verlasst, kehrt sie auf Raumtemperatur zurUck. 
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Das bei diesem Verfahren resultierende Produkt ist eine 
in ens angeordnecen Kegelstumpf en geprrlgte Folie, wcbei 
die Spitze jedes Kegelstumpf es perforiert ist. Das resul- 
tierende Produkt besitzt Kegelstumpf e mit einer Grundflache 
von etwa 1,02 mm, der von den Kegelsei ten e iigeschlossene 
Winkel betragt etwa 90° und jeder Kcnus weist eine Perforierung 
in der Scheitelf lache mit einem Durchmesser von etwa 0,25 
bis 0,30 mm auf. Die Offnung in jedern Kegel ist schwach 
elyptisch. Die resultierenden Kegelstumpfe in der gepragten 
Folie besitzen eine Konushohe, die etwas kleiner ist als 
die HShe des Knnus 26 auf der Pragef lache 16 der Pragewalze 13 . 
Selbstverstandlich kann die geometrische Ausbildung der 
Erhebungen in der gepragten Folie variiert werden durch 
Variation der Ausbildung der Pragef Irlche 16 der PrKgewalze 
13. 

Die gepragte und perforierte Folie, die aus der Anwendung 
des offenbarten Verfahrens resultiert, ist eine thermo- 
plastische Folie mit einer Vielzahl abgeschragter Erhebungen, 
wobei die Spitze jeder Erhebung perforiert ist. Die Folie 
kann zusammen mit absorbierenden Mitteln verwendet werden 
zur Erzeugung einer Absorpt ionsvorrichtung, in welcher sie 
benachbart zum Absorpt ionsmi ttel eingesetzt wird, wobei die 
abgeschragten perforierten Erhebungen in das Absorptionsmi t tel 
ragen. Die Erhebungen stellen eine Struktur mit abnehmendem 
Querschnitt fiir Fiussigkeit dar, die die Fiussigkeit durch 
die Perf crierungen mittels Kapillarwirkung in das Absorptions- 
mittel transportiert . Die Form der Poren verhindert eine 
Bewegung der Fiussigkeit durch die perforierten Erhebungen 
aus dem Absorptionsmi ttel nach ausserhalb der thermoplas tischen 
Folie. Die perforierten Erhebungen erlauben freie Dampf- 
passage durch die perforierte Folie. 
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Beispiel 



Eine perforierte gepragte Folie wird nach dem erfindungs- 
gemassen Verfahren mit einer Vorrichtung, ahnlich der in 
Pigur 1 dargestellten, hergestellt. Polye thylenf olie (Her- 
steller VisQueen) von 505 mm Breite und 0,025 nun Dicke wird 
von der Abwickelrolle 11 liber eine Fiihrungswalze 12 auf die 
Pragewalze 13 gefUhrt* Die Pragewalze zieht die Folie von 
der Abwickelrolle mit einer Folienspannung von etwa 1,78 N 
Uber die voile Folienbrei te . Die Folie wird durch den Er- 
hitzer 14 erhitzt, das heisst Luf terhi tzer, die sich in 
einem Abstand von etwa 17,8 mm oberhalb der Folie befinden 
und die Folie durch einen He issluf ts trom erhitzen, der sie 
etwa senkrecht zur Bewegungsrichtung trifft. Die Lufter- 
hitzer fuhren 1,28 rt? Luft.Std/cm Schlitzlange mit einer 
DUsentemperatur vcn 182 °C herbei. Die the miopias tische 
Folie wird durch Rotation der Pragewalze 13 durch die Vor- 
richtung gezogen, die eine Oberf lachengeschwindigkeit von 
15,75 cm/Sek hat. Die Prageflache 16 der Pragewalze wird 
durch Kontakt mit der Perf orierwalze 17 und die warme Folie 
erwarmt und besitzt eine Oberf lachentemperatur im Innern 
von 5b A °C. 

Die Folie wird auf der Prageflache 16 der Pragewalze 15 
durch den Druck gepragt, den die erste Druckwalze 15 aus- 
Ubt, Der Druck wird vom Zy Under 32 auf die erste Druck- 
walze 15 iibertragen, wobei man eine spezifische Belastung 
auf der ersten Druckwalze von 6l6 N/cm erzielt. Das Innere 
der ersten Druckwalze wird durch Restwarme der Pragewalze 
als Ergebnis des Kontakts mit der Perf orierwalze und des 
Kontakts mit der Heissluft, die vom Erhitzer 14, der be- 
nachbart zur Druckwalze angeordnet 1st, geliefert wird, 
auf 62,2 °C erwarmt. 
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Indem die Folie um die Prageflache 16 der Pragewalze 15 
rctiert. wird sie irn Kor.takt rnit der Perf orierwalse 27 
perforiert. Die Temperatur der Umf angsf lache aer Perforier- 
walze betragt 247 % so dass beim Kontakt rnit der auf der 
Prageflache liegenden Folie diese schmilzt und die Schmelze 
von der Oberfl^Iche weggedrUckt wird unter Perforierung der 
Folie. Die Perf crierwalze wird mit wenig Silikondl bespriiht, 
um ein Ankleben der thermoplastischen Folie an der Oberflache 
der Perforierwalze zu verhindern. Der Druckzy Under 41 ubt 
Druck auf den Rahmen 39 durch die festen Walzen 35 und 36 aus, 
die Druck auf die Perforierwalze 17 abgeben, wobei man eine 
spezifische Belastung der Perforierwalze gegen die auf der 
Pragewalze liegende Folie von 160 N/cm erhalt. 

Die Polyethylenfolie rotiert in engem Kontakt mit der Prage- 
flache 16 auf der Pragewalze 13 und wird dort ein zweites 
Mai gepragt durch den Druck, den eine zweite Druckwalze 18 
austtbt, um die Folie der Pragefl, che 16 anzupassen. Ein 
Druckzylinder 47 Ubt Druck auf die zweite Druckwalze durch 
Teile 45 aus, wobei man eine spezifische Belastung an der 
zweiten Druckwalze von 570 N/cm erhalt. Die zweite Prage- 
stufe passt die Folie der Prageflache an und liefert ein 
gepragtes und perforiertes Prddukt. 

Man erhalt auf diese Weise gepragte und perforierte 

Folie der in Figur 5 bis 7 darges tell ten Art, die aus einer 
eng nebeneinander liegenden Dreiecksanordnung von Kegel- 
stiimpfen 48 mit perforierten oberen Schni ttf lachen 49 besteht. 
Die Ang benachbarten Kegelstumpfe besitzen einen Durchmesser C 
an der Basis von 1,02 mm, einen Seitenwinkel E von 90 und 
sie sind an der Scheitelf lache jedes Kegelstumpfs durch ein 
schwach elyptisches Loch perforiert, das eine Hauptachse 
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von etwa 0,505 mm in Bahnrichtung and eine Nebenachse von 
etwa 0,279 mn, senkreeht dazu zeigt. Die Konushohe 1st etwas 
geringer als die Konushohe der Frageflache 16 (0,0?d mm;. 
Durch das Schmelzen und Extrudieren der thermoplastischen 
Folie am Scheitel 26a Jedes Kegelstumpfs erhalt man eine 
osenartige Struktur 50 urn jede Perf orierung. 



FUr: The Procter & Oarable Company, Cincinnati, Ohio, 
V.St. A. 

Dr.H Chr.Beil 
Rechisanwalt 
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Verfahren und Vorrichtung zum Pragen und Perforieren 
einer thermoplas t ischen Folie 



Zusanmenf assun^ : 

Die Erfindung offenbart eine Vorrichtung und ein Verfahren 
zur Herstellung einer thermoplas tischen Folie, die sich 
verjtingende Erhebungen eingepragt enthalt, wobei die Spitzen 
der Erhebungen perforiert sind, unter Verwendung einer Prage- 
walze aus Metall und einer heissen Perf orierwalze . Vorrichtung 
und Verfahren fiihren zu einer Folie mit sich verjiingenden 
Erhebungen mit nach oben abnehmendem Querschnitt und er- 
lauben die Perforierung ohne Anwendung teurer Fertigungs- 
methoden mit Vakuum. 

Eine Folie 10 wird durch e in - He izmittel 14 auf def ormierbaren 
Zustand erhitzt und auf einer Pragefliiche 16 der Pragewalze 13 
unter Druck durch die Sil ikonkautschuk-Oberf lUche 33 der ersten 
Druckwalze 15 gepragt. Die Folienabschni tte auf der Scheitel- 
flache des Konus 26 der PrSgeflache 16 werden durch die Per- 
forierwalze 17 entfernt unter Perforierung des Konus, wobei die 
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Walze 17 ein federndes Metallrohr ist, welches durch einen 
Strahlungsheizer irn Innern erhitzt wird. Die perforterte 
Polie wird dann ein zweites Mai durch eine zweite Druckwalze 
gepragt und auf gewickelt. 
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Fig. 6 

48 49 




Fig. 7 



48 49 
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